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"Cable diamante, procede de fabrication de ce cable 
et dlsposltlf pour la mise en oeuvre de ce procede 

10 La presente invention est relative a un cable 

diamante comportant des particules diamantees et au 
moins deux fils continus (4 a 7) dont au moins un fait 
partie de l'&me (3) du cable, ces fils etant associes 
l f un a 1' autre d'une manifere telle a immobiliser les 

15 particules diamantees par rapport a cette ame. 

Un cable diamante est generalement constitue 
d*un fil porteur sur lequel sont enfilees des parties 
diamantees. Ces parties, encore appelees per les , sont 
distanciees les unes des autres par des separations 

20 reglant le pas du cable diamante, 

Le fil porteur est choisi en fonction de 
1 ' application envisagee de 1 1 outil diamante . II est 
defini par son diamStre exterieur et par ses proprietes 
mecaniques, norabre de fils, type de torronage, qualite 

25 du metal, etc... De plus, on definira son etat de 
surface par les necessites de resistance aux agents 
oxydants et corrosifs du milieu exterieur et par 
certains desiderata de proprietes d 1 interface avec des 
materiaux constituant les separations . 

30 Les parties diamantees sont habituellement 

cylindriques et ont un alesage axial permettant leur 
enfilement sur le fil porteur. Ces parties diamantees 
sont formees d'un noyau central non diamante, appele 
"support", et contiennent a leur surface exterieure une 

35 concretion diaraantee en saillie par rapport a 1 1 ame du 
cable, de maniere a permettre 1* enlevement de matiere 
par frottement de cette concretion diamantee sur cette 
mati&re . 

La concretion est obtenue soit par frittage 
40 d'un melange de poudres metalliques et de grains 



diamantes, soit par co-deposition electrochimique d'un 
liant metallique et de grains diamantes, le tout etant 
rapport e sur le support, soit directement lors du 
processus de ftfittage ou de deposition, soit par 
brasage subsequent . 

Les separations couramment utilisees sont soit 
des ressorts metalliques legerement comprimes, soit des 
buselures en un materiau synthetique, notarament en 
matiere plastique, qui est generalement injecte dans 
1'espace separant les parties diamantees sur le cable, 
Ces separations doivent garantir le maintien des 
parties diamantees a une distance mutuelle constante et 
doivent en meme temps assurer la flexibility du cable 
fini portant ces parties diamantees, 

Le document DE 2.254.328 concerne un autre type 
de cable qui, toutefois, he semble avoir trouve jusqu'a 
present aucune application. La raison pourrait Stre 
qu'il ne perraet d'obtenir un trait de scie suffisamment 
net et que, de plus, les fiis entre lesquels sont 
fixees les parties diamantees sont soumis a des 
sollicitations tres iraportantes, de sorte qu'ils 
s'usent tres rapidement. 

Un cable diamante, obtenu par l'un ou 1 ' autre 
des methodes citees ci-dessus, est ferme sur lui-m§me a 
l'aide d'une connection adequate. Lorsque ce cable 
sans fin diamante est entraine par une poulie en 
rotation, il est en mesure d'effectuer un travail de 
sciage par enlevement de matiere. 

Ainsi, on connalt essentiellement deux 
techniques de sciage, a savoir : la technique 
d' enroulement et recul machine" et "la technique de fil 
tendu et avance machine". 

Jusqu'a present, les cables diamantes sont 
essentiellement utilises pour 1 ' extraction et 
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1 ' equarrissage de blocs de pierre en carriere et dans 
les ateliers de fabrication de tranches, la decoupe de 
tranches et de carreaux de pierres naturelles, la 
formation d'ouvertures dans des voiles en beton arme ou 
5 non, la decoupe dans des raateriaux de construction du 
genie civil, tel que batiments, routes, installations 
portuaires, caniveaux, dans des §lements en ceramique 
ou en briques ref ractraires , etc... Toutefois, environ 
les trois quarts des applications concernent la decoupe 

10 de pierres naturelles d 1 ornementation . 

Les machines utilisees sont electriques, 
thermiques ou hydrauliques dont les puissances varient 
de quelques kW a prfes de 100 kW. Les vitesses 
lineaires obtenues par le cable diamante sont en 

15 moyenne de 10 a 40 m/s. >Par ailleurs, les diam&tres 
hors-tout des cables diamantes se situent generalement 
entre 7 et 17 mm. 

Les cables diamantes actuels, utilises dans des 
applications enumerees ci-dessus, montrent une limite 

20 d* utilisation liee a la resistance du montage au 
glissement des parties sur le fil porteur, ceci en 
fonction des sollicitations imprimees a 1* ensemble, 
telles que chocs, vitesses de defilement, puissance 
motrice, effet d'arStes, etc... 

25 Si les forces de frottement sur le materiau a 

decouper depassent largeraent 1 1 effort d 1 entrainement 
sur la poulie motrice, le cable risque de s ' arreter 
brutalement dans le trait de coupe. Dans ce cas, il y 
a un blocage instantane du cable, coincement d'une 

30 partie rapportee et ecraseraent d'un ensemble de telles 
parties sur une longueur pouvant atteindre plusieurs 
metres . 

Plusieurs techniques sont utilisees pour 
augmenter 1* adhesion des parties diamantees sur le fil 
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15 



porteur, tel que le sertissage ou la fixation mecanique 
de toutes les perles directement sur le fil porteur 
Une telle operation est toutefois longue, couteuse et 
entraine une reduction de la flexibility globale du 
5 cable diamante fini. 

Un des buts essentiels de la presente invention 
est de remedier aux inconvenients precites et de 
proposer un cable diamante d'une conception tres simple 
tout en assurant une fixation efficace des parties 
10 diamantees sur l'ame du cable. 

A cet effet, le cable suivant 1- invention, 
comprend des particules de diamants maintenues dans un 
liant metallique s ■ etendant d'une maniere sensiblement 
uniforme autour de 1'axe du cable et faisant 
radialement saillies par rapport a l'ame de ce dernier. 

Avantageusement, les particules diamantees 
etant prevues sur une serie de supports espaces sur 
l'ame du cable, cette derniere comprend au moins trois 
fils continus tresses, tisses, torsades ou toronnes 
entre lesquels sont inseres lesdits supports. 

L- invention concerne egalement un procede 
particulier de fabrication d'un cable diamante suivant 
1 "invention. 

Ce procede est caracterise, d'une fagon 
generale, par le fait qu'il comprend 1 • association cdte 
a cdte d'au moins deux fil s continus et 
1' immobilisation des particules diamantees faisant 
saillie sur l'ame du cable par rapport a ces fils. 

Enfin, 1- invention concerne encore une 
installation pour la fabrication d'un cable diamante, 
notamraent tel que decrit ci-dessus. 

Suivant 1' invention, celle-ci comprend un 
dispositif de tressage cooperant avec un dispositif 
d' alimentation pour des supports pourvus de particules 



20 



25 



30 
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diamantees et presentant des chemins de passage pour 
les fils a tresser, ce dispositif d 1 alimentation 
comportant des raoyens permettant d' engager un support 
avec les fils en aval du dispositif de tressage pour 
5 que ce support soit inserre a des distances regulieres 
entre ces fils tresses. 

D'autres details et particularity de 
1' invention ressortiront de la description donnee ci- 
apr&s, a titre d'exemples non limitatifs, de quelques 
10 formes de realisation particuliSres d'un cable diamant§ 
suivant 1' invention, ainsi que d'un procede de 
fabrication et d'une installation pour la mise en 
oeuvre de ce procede, avec reference aux dessins 
annexes . 

15 La figure 1 est une vue schematique laterale 

d'une partie de cable diamante suivant une premiere 
forme de realisation du cable diamante suivant 
1 ' invention . 

La figure 2 est, a plus grande 6chelle, une 
20 coupe suivant la ligne II-II de la figure 1. 

La figure 3 est, egalement a plus grande 
echelle, une vue schematique laterale d'un detail d'une 
variante de cette premiere forme de realisation. 

La figure 4 est une vue schematique laterale 
25 d'une partie de cable diamante suivant une deuxi&me 
forme de realisation de 1* invention. 

La figure 5 est, a plus grande echelle, une 
coupe suivant la ligne V-V de la figure 4. 

La figure 6 est une vue schematique laterale 
30 d'une partie d'un cable diamante suivant une troisifeme 
forme de realisation de 1' invention. 

La figure 7 est une vue schematique laterale 
d'un cable diamante suivant une quatrieme forme de 
realisation de 1' invention. 
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La figure 8 est une variante de cette quatrieme 
forme de realisation. 

La figure 9 est une vue schematique laterale 
d'une cinquieme forme de realisation de 1' invention. 
5 La figure 10 est une vue laterale d'une 

variante de cette cinquieme forme de realisation. 

La figure 11 est une section suivant la ligne 
XI-XI de la figure 10. 

La figure 12 est une vue schematique laterale 
10 d'une partie d'un cable diamante suivant une sixieme 
forme de realisation de 1' invention. 

La figure 13 est une vue schematique laterale 
d'une installation pour la fabrication d'un cable 
diamante suivant les premieres formes de realisation 
15 telles que montrees aux figures 1 a 3. 

La figure 14 est une vue schematique laterale 
d'une installation pour la fabrication d'un cable 
diamante suivant la forme de realisation montree aux 
figures 7 et 8. 

20 La figure 15 est une vue suivant la ligne XV-XV 

sur la figure 14. 

La figure 16 est une vue schematique d'une 
installation pour la fabrication d'un cable diamante 
suivant la forme de realisation montree a la figure 12. 

25 Dans les differentes figures, les memes 

chiffres de reference concernent des elements 
identiques ou analogues . 

D'une fagon generale, 1 • invention concerne un 
cable diamante comportant essentiellement au moins un 

30 fil/ formant 1 ' ame du cable, et des particules 
diamantees faisant saillie par rapport a cette ame, ce 
cable etant particulier en ce sens qu'il comprend au 
moins deux fils continus, dont au moins un fait partie 
de l*ame susdite, et qui sont associes 1'un a 1' autre 
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d'une maniere telle a immobiliser les particules 
diamantees par rapport a cette ante. 

Ainsi, contrairement a ce qui est le cas pour 
les cables diaraantes existants, le cable diamante 
5 suivant 1 • invention est constitue de plusieurs fils 
qui, d'une part, cooperent entr'eux et, d' autre part, 
fixent les particules diamantees ou les supports de 
telles particules par rapport a r&ne du cable. 

Ces fils peuvent, suivant 1' invention, etre 

10 associes entre eux de differentes manieres suivant des 
techniques connues en soi. Ces differentes techniques 
seront definies ci-apres comme "techniques 
d 1 entrelacement M . Ces techniques comprennent done 
aussi bien le tressage, le tissage, le toronnage, le 

15 tricotage, le piqfirage, la couture ou toute autre 
operation pouvant Stre appliquee pour solidariser 
lateralement des fils entr'eux. II s 1 agit de 

preference de techniques pouvant §tre appliquees par 
des appareils industriels, tels que des metiers 

20 textiles, des machines de tressage en corderie, des 
machines de toronnage en cSblerie et des appareils pour 
fabriquer des materiaux composites. 

Les figures 1 et 2 concernent une premiere 
forme de realisation d'un cable diamante suivant 

25 1' invention. 

Dans cette forme de realisation, les particules 
diamantees 1 sont prevues sur une serie de supports 2 
espac^s sur 1 1 ame 3 du cable. Cette ame 3 comprend, 
dans ce cas concret, quatre paires de fils continus 

30 sSpares 4, 5, 6 et 7 qui sont tresses entr'eux et dans 
lesquels sont inseres, a des distances constantes, les 
supports 2 portant les particules diamantees 1. 

Les supports 2 sont formes par des elements 
cylindriques dont la surface cylindrique exterieure 
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porte les particules diamantees 1, ces dernieres sont 
fixees au support 2 par 1 ■ intermediate d'une couche 
d'un liant approprie 13. De plus, ces supports 2 
presentent des chemins de passage distincts 8 pour 
5 chacune des paires de fils 4 a 7 de 1 1 arae 3 du cable. 

Ces chemins de passage 8 s 1 etendent 
parallelement a 1 ' axe des elements 2 et sont, dans 
cette premiere forme de realisation, formes par des 
encoches dans la paroi cylindrique des elements 2 . Ces 

10 encoches sont toutes de meme profondeur et s ■ etendent a 
des distances angulaires sensiblement constantes l'une 
par rapport a 1' autre, c ' est-a-dire, dans le present 
cas, a des distances angulaires de 90°. Les fils d'une 
m§me paire 4 a 7, sont superposes dans chaque encoche 

15 corame on peut le voir a la. figure 2. Par ailleurs, au 
lieu de huit fils, corame dans la forme de realisation 
montree aux figures 1 et 2, on pourrait par exemple 
prevoir seize fils distincts en fonction de la nature 
de ces fils et de la resistance desiree du cable 

20 diamante. Dans un tel cas, on superpose quatre de ces 
fils dans chacune des encoches 8 du support 2 . 

Dans cette premifere forme de realisation, corame 
montree a la figure 1, les fils porteurs 4 a 7 sont 
tresses apres chaque support 2, de fagon a creer un 

25 arr§t mecanique et a empecher tout mouvement relatif de 
glissement par rapport a l'ame 3 du cable forme par ces 
fils porteurs 4 a 7. 

De plus, les portions de fils tressees 9 entre 
deux supports consecutifs 2 ainsi que la partie des 

30 fils s ' etendant dans les encoches peuvent Stre 
recouvertes et impregnees par une couche de raatiere 
synthetique 10, telle qu'une resine ou un elastoraere, 
n 1 inf luengant pas d'une raaniSre sensible la flexibilite 
du cable. 
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De plus, une separation du type res sort, non 
represents S la figure 1, pourrait etre introduite 
entre deux supports consecutifs. 

Cette separation pourrait egalement §tre noyee 
5 dans la couche de matiere synthetique 10. 

Dans une variante de cette premiere forme de 
realisation du cable diamante, suivant 1* invent ion, le 
support 2 peut presenter, comme montre en traits 
interrompus sur la figure 2, un trou axial 11 a travers 
10 duquel pourrait alors s ' etendre egalement un fil 
porteur 12. Dans ce cas, les fils 4 & 7 passant par 
les encoches 8 pourraient par exemple §tre tresses, 
toronnes ou tricotes autour de ce fil porteur central 
12. 

15 Par ailleurs, au lieu de pr&voir dans le 

support 2 quatre de ces encoches 8, on pourrait par 
exemple faire usage d'un support ne comprenant 
seulement que trois de ces encoches distantes I'une de 
1* autre d'un angle de 120°. 

20 Les fils utilises peuvent Stre d'une nature 

tres variSe et peuvent par exemple Stre en une matiere 
plastique, metallique, ceramique, en verre, en carbone, 
etc,.. Chaque fil pourrait, de plus, etre constitue de 
plusieurs brins pretisses ou prefagonnes. Ceci sera 

25 generalement le cas si 1 • on fait usage de fils 
metalliques qui sont de preference constitues de 
plusieurs brins d'acier pretisses ou pretresses. 

Les supports 2 portant les particules 
diamantees 1 peuvent, d'une fagon g§nerale, avoir une 

30 forme quelconque et presenter une surface de revolution 
recouverte d'un liant 13 dans lequel sont maintenues 
les particules diamantees 1 en saillie. C'est ainsi 
que cette surface de revolution peut egalement Stre 
spherique . 
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Ainsi, la figure 3 raontre une variante d'un 
support 2 ayant une geometrie en ogive, c ' est-a-dire, 
dont la partie cylindrique 2 1 portant les particules 
diaraantees 1 est prolongee de part et d* autre suivant 
5 son axe par une partie conique 2 1 ' permettant de 
soutenir les portions de fils non tresses adjacentes 
aux encoches 8 de la partie cylindrique 2 ' du support 
2. 

Un exemple concret d f un cable diamante suivant 
10 cette premiere forme de realisation comprend comme 
supports 2 des perles frittees presentant un anneau 
diamante exterieur 1 en concentration FEPA C50 noye 
dans un liant 13 de Cobalt-Bronze et avec un pas de 25 
mm. Les fils tresses 4 & 7 sont formes de brins 
15 pretresses de polyethylene.. 

Les figures 4 et 5 concernent une deuxidme 
forme de realisation du cable diamante suivant 
1 ' invention. 

Cette deuxifeme forme de realisation se 
20 distingue par rapport a la premiere forme de 
realisation essentiellement par le fait que les chemins 
de passage 8 pour les fils porteurs 4 a 6 sont formes 
par des canaux ou trous qui s ' etendent paralleleraent a 
l'axe des Elements 2, formant les supports, a des 
25 distances radiales sensiblement constantes par rapport 
a cet axe et des distances angulaires sensiblement 
constantes l'un par rapport a 1' autre. 

Dans la forme de realisation, telle que 
representee aux figures 4 et 5, ces chemins de passage 
30 8 sont au nombre de trois, de sorte que 1 ■ ame 3 du 
cable est egaleraent constitute de trois fils 4, 5 et 6 
qui s ' etendent dans chacun de ces chemins de passage 8 . 

Par ailleurs, au lieu d'Stre tresses ou 
tricotes, comme dans la premiere forme de realisation, 
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les trois fils 4, 5 et 6 sont simplement croises sur 
des distances constantes entre deux elements 
consecutifs 2 et sont noyes dans une couche de raatiSre 
synthetique 10, d'une maniere telle a eviter tout 
5 mouvement de glissement relatif des elements 2. 

La figure 6 concerne une troisieme forme de 
realisation du cable diamante suivant 1* invention. 
Cette forme de realisation se distingue par rapport & 
la precedente par le fait que les fils porteurs 4, 5 et 

10 6 dans la zone 9 entre. deux supports consecutifs 2 
s ' etendent parallelement 1 1 un & 1 1 autre en etant noyes 
dans la couche de matiere synthetique 10. En fait, 
dans cette forme de realisation les fils porteurs sont 
associes 1 ' un h 1' autre entre deux supports consecutifs 

15 par la couche de matidre synthetique qui permet 
egalement d'erapecher tout mouvement relatif de 
glissement de ces supports sur l'Sme 3 du cable. 

La figure 7 concerne une quatrieme forme de 
realisation d'un cSble diamante suivant 1' invention. 

20 Dans cette. forme de realisation, les particules 

diamantees 1 sont prevues sur un support helicoldal 
continu 2 enfile sur 1 ' &me 3 du cable et forme d'une 
bande relativement etroite sur la face exterieure de 
laquelle est prevue une concretion diamantee 1 dans un 

25 substrat mStallique 13. Ainsi, la fixation des 
particules diamantees sur cette bande raetallique 2 peut 
etre obtenue par electrolyse au cours de laquelle les 
particules diamantees 1 sont codeposees avec le 
substrat 13 sur la bande metallique 2. 

30 L 1 immobilisation de ce support sur l'&ne 3 du 

cable peut par exemple etre obtenue par serrage 
mecanique ou tout autre moyen approprie. 
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II est important de noter que, d'une maniere 
assez imprevue, il a ete constate que grace au fait que 
le support continu 2 s'etend d'une maniere helicoidale 
autour de 1 ' ame 3 du cable, ce dernier conserve une 
5 trhs bonne flexibility malgre la rigidite du raateriau 
dont est constitue le support. Ainsi, par exemple un 
cable constitue d'un monofil dont la surface serait 
couverte d'une concretion diamantee ne convient pas 
pour les machines de coupe a cable diamante sans fin 

10 par suite de sa grande rigidite. 

Dans une variante de cette quatrieme forme de 
realisation du cable diamante, suivant 1' invention, le 
support 2 peut presenter une section circulaire au lieu 
d'Stre forme par une bande etroite. Par ailleurs, les 

15 spires du support peuvent §tre espacees, comme raontre a 
la figure 7, ou etre serrees l'une contre 1* autre. 

Le support peut egalement §tre constitue par 
plusieurs fils ou bandes 2a et 2b enroules 
simultanement helicoldalement autour de 1 • ame 3 du 

20 cable. Comme raontre a la figure 8, le support comprend 
deux bandes 2a et 2b. 

Pour ce qui concerne cette ame 3, elle peut 
Stre constitute par un seul fil ou un ensemble de fils 
entrelac£s ou non 4 a 7, dont la nature peut etre tres 

25 variee, de la mSrae fagon que dans les precedentes 
formes de realisation. 

Un des avantages importants de cette quatriSme 
forme de realisation est qu • il est possible de former 
un cable diamante sur lequel sont evitees des 

30 interruptions importantes de concretions diamantees. 
Ces interruptions sont, en effet, les causes 
d'accrochage lors du sciage de pieces d'epaisseur 
reduite, telles que par exemple des plaques 
mttalliques . 
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Suivant une cinquieme forme de realisation du 
cable diamante, suivant 1' invention, contrairement a ce 
qui est le cas pour la forme de realisation precedente, 
les particules diamantees 3 sont prevues sur un support 
5 2 en forme de fils enlaces d'une manifere sensiblement 
uniforme avec l'ame 3 du cable. 

Une telle forme de realisation a ete illustree 
schematiquement a la figure 9 • 

Dans cette forme de realisation, l'ame est par 
10 exemple composee de trois fils souples 4, 5 et 6 en 
matiere synthetique, tandis que le support 2, en forme 
de fil, est realise en acier sur lequel ont ete 
prealablement fixees les particules diamantees par 
codeposition galvanique de ces particules 1 et d'un 
15 substrat ou liant metalliqu.e 13* 

Une variante de cette forme de realisation 
reside dans le fait que la fixation des particules 
diamantees 1 sur le support metallique 2 est r§alisee 
apres 1 ' association de ce support avec le ou les fils 
20 formant l'ame 3 du cable. Cette variante presente 
l'avantage que, dans un tel cas, les particules 
diamantees ne seront presentes que sur les parties 
exterieures visibles du support 2 en non sur celles 
cachees entre les fils 4 h 6 de l'&tie 3 du cable, 
25 Dans une autre variante encore, on prevoit un 

cable porteur central 12. Dans ce cas, le tressage des 
autres fils porteurs s 1 ef f ectue a la peripherie, comme 
raontre aux figures 10 et 11. 

De plus, a la figure 11 on remarque que, comme 
30 raentionne ci-dessus, les particules diamantees 1 ne 
sont presentees que sur les faces visibles du support 2 
en forme de fil. 

Dans un exemple concret de la forme de 
realisation suivant la figure 7, la largeur de la bande 
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support est de 3, 5 mm et la distance entre deux spires 
est de 10 mm, tandis que le diametre exterieur est de 
6,5 mm, le diametre de l'ame etant de 5,0 ram. Le liant 
galvanique 13 est forme de nickel et la concentration 
5 en diamant est de FEPA C100, en grain ASTM MESH 40/50. 
Le cable porteur 3 est forme d'acier etire galvanise. 
Alors que la bande support 2 est en acier doux lamine. 

La figure 12 est relative a une sixieme forme 
de realisation du cable, suivant 1' invention, dans 

10 laquelle les supports 2 sont constitues par des grains 
portant les particules diamantees 1. Ces grains sont 
connus en soi et sont generalement constitues d'une 
matiere agglomeree obtenue par frittage d'une poudre 
metallique en presence de diamants . lis presentent 

15 normal ement uh diametre ve.riant de 200 a 600 microns 
dans lesquels sont incorpores des diamants d'un 
diamStre de 10 a 100 microns. Ces grains sont inserres 
et maintenus dans la trame de fils tisses 4 a 6, dont 
est constitute l'ame 3 du cable, d'une maniere telle a 

20 se repartir d'une manifere sensiblement uniforme a la 
surface de cette ame, comme illustre schematiquement 
par la figure 12. La fixation de ces grains peut 
avantageus ement §tre amelioree en impregnant et 
recouvrant ces fils tisses par une couche de matiere 

25 synthetique appropriee 10 presentant une flexibilite 
suffisante pour permettre 1 ' enroulement du cable sur 
une poulie d'une machine de sciage conventionnelle . 

Suivant une variante de cette forme de 
realisation, le cable diamante peut comprendre un cable 

30 porteur axial, comme dans la forme de realisation 
suivant les figures 10 et 11, autour duquel s ' ef f ectue 
le tressage des autres fils, entre lesquels sont 
maintenus les grains diamantes. 
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Le procede, suivant 1' invent ion, pour la 
fabrication d'un cable, tel que decrit ci-dessus et 
montre dans les differentes figures annexees, comprend 
essentiellement 1 1 association laterale d'au moins deux 
5 fils continus 4 a 7 et 1 1 immobilisation de particules 
diamantees 1 par rapport a ces fils . 

Avantageusement , dans le cas ou les particules 
diamantees 1 sont prevues sur une serie de supports 
separes 2 destines a Stre espaces sur l'Sme 3 du cable, 

10 coirane montre aux figures 1 & 6, par exemple, on deplace 
simultanement au moins deux fils continus, mais de 
preference au moins trois, 4, 5 et 6 suivant leur 
direction longitudinale en les entrelagant sur une 
distance pr§deterrainee de leur longueur. Ensuite, on 

15 positionne contre 1 1 extremite . arriere de cette portion 
de fils entrelaces ainsi formee 9, un support 2 pourvu 
a sa surface exterieure de particules diamantees 1 en 
engageant les fils non-entrelaces, s 1 etendant en amont 
de la portion de fils entrelaces, dans ce support 2. 

20 L 1 operation suivante consiste S former en amont de ce 
dernier une nouvelle portion de fils entrelaces 9 en le 
maintenant entre les deux portions de fils entrelaces 
consecutives . Ces deux operations d 1 entrelacement et 
de positionneraent sont alternativement repetees autant 

25 de fois qu'il soit necessaire en fonction de la 
longueur desiree du cable diamante a fabriquer. 

En pratique, on fait generalement usage d'au 
moins trois fils continus distincts avec lesquels on 
forme des portions de fils tresses de longueur 

30 constante entre lesquels on insert les supports 2 
pourvus de particules diamantees 1 • 

Plus particulierement , dans le cas ou les 
supports 2 presentent dans leur paroi des chemins de 
passage 8 pour les fils porteurs 4 a 7 en forme 
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d'encoches, comme represente aux figures 1 a 3, on 
intercalle, au fur et a mesure de l'avancement du 
tressage de ces fils, un tel support apr&s chaque 
portion tressee d'une longueur predeterrainee entre les 
5 fils non tresses et ce de maniere a ce que chacun de 
ces fils vienne se loger dans une encoche de ce support 
2. Des lors, il n'y a plus d' operation d'enfilement 
des supports apr&s chaque portion de fils tresses. De 
ce fait, des longueurs theoriquement infinies de cables 

10 diamantes peuvent Stre envisagees. 

De plus, des machines de tressage ou de 
torronage existantes dans 1 ' industrie textile et 
l'industrie du cable peuvent etre utilisees moyennant 
une adaptation pour 1 • introduction et le positionneraent 

15 des supports a des distances reguli&res entre les fils 
tresses ou tisses sans que ceci influence 1 1 operation 
de tressage ou de tissage m§me. De cette fagon, ce 
procede de fabrication de cables diamantes peut etre 
entiereraent automatise, ce qui diminue sensiblement le 

20 cout du cable fini. 

Ainsi, la figure 13 montre schematiqueraent une 
machine de tressage en corderie. Elle comprend dans le 
cas particulier represente a cette figure, quatre 
bobines 13, 14, 15 et 16 d'ou se deroulent les fils 4 a 

25 7. Ces bobines sont montees en rotation libre autour 
de leur axe central sur un plateau horizontal 17 qui 
est entraine en rotation par un moteur 18 par 
.1 \intermediaire d'une transmission dentee 19, comme 
indique par la fleche 20. De cette fagon, lors de 

30 1 ■ entrainement du plateau 17, a chaque tour de ce 
dernier, chacune des bobines 13 a 16 effectue un tour 
complet autour de son axe. Les fils 4 a 7 provenant de 
ces bobines sont tires a travers une bague de repartion 
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21 qui est suivie par une tete de tressage 22 oil a lieu 
1 1 assemblage de ces fils. 

L 1 avancement des fils et le deroulement de ces 
derniers de leurs bobines respectives est provoque par 
5 la rotation d'un tambour 23 autour duquel est enroule 
le cSble diamante fini. Des supports 2 pourvus de 
particules diamantees sont amenes par intermittence au 
moyen d'un bras manipulateur 24 a 1' entree de la t§te 
de tressage 22 ou des supports 2 sont incorpores entre 

10 les fils 4 & 7, juste avant leur tressage, a des 
intervalles reguliers pendant que le tambour 23 est 
arr§te. Ce dernier de meme que le plateau 17 avancent 
done pas a pas • 

Par ailleurs, dans le cas ou le support 2 pour 

15 les particules diamantees I, est forme d'au moins un fil 
ou bande continue, comme dans les formes de realisation 
representees aux figures 7 et 8, on enlace ce fil d'une 
manifcre sensiblement continue avec au moins un fil 
formant partie de l'ame 3 du cable. 

20 Un tel cSble diamante, suivant ces formes de 

realisation, peut Stre fabrique par une machine de 
toronnage utilisee couramment en cablerie. 

Les figures 14 et 15 montrent schematiquement 
une telle machine. Elle comprend un tambour de 

25 derouleraent 14 pour un cable porteur deja toronne ou 
tress§ selon les techniques utilisees en cablerie ou 
corderie et destine a former 1 1 ame 3 du cable diamante 
suivant 1' invention. Ce cable porteur 3 traverse le 
centre d'un dispositif annulaire 25 portant en rotation 

30 libre autour de leur axe deux bobines 15 et 16 sur 
lesquelles sont enroules des fils ou bandes metalliques 
2a et 2b dite de couverture et formant le support 2 des 
particules diamantees 1 . 
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Le dispositif annulaire 25 est entraine en 
rotation autour de son centre comme indique par la 
fl&che 26 sur la figure 15. En meme temps, les bobines 
15 et 16 subissent une rotation autour de leur axe 
5 respectif. 

Les fils ou bandes 2 sont enroules autour du 
cable porteur 3 pendant 1 ' avanceraent de ce dernier. 
Cet avancement est provoque par un tambour 
d ' entrainement 23 autour duquel est enroule le cable 

10 porteur 3 muni des fils ou bandes 2. Ces. fils ou 
bandes 2 sont enroules helicoidalement autour du cable 
porteur 3 suivant un pas qui est determine par le 
rapport des vitesses de rotation du tambour 23 et du 
dispositif annulaire 25. 

15 Avantageusement, lo fil ou la bande support 2 

pour les particules diamantees 1 est realise en une 
matiere conductrice d' electricite, notamment en acier, 
tandis que le ou les autres fils, formant l'Sme 3 du 
cSble diamante, sont realises en une matiere non 

20 conductrice d 1 electricite . Dans un tel cas, suivant 
1' invention, on codepose par electrolyse les particules 
diamantees 1 et un liant conducteur d • electricite 13 
sur le fil ou la bande support 2 . 

Par ailleurs, le norabre de bobines sur le 

25 dispositf annulaire 25 peut etre tres variable. Ainsi, 
pour la fabrication d 1 un cable diamante suivant la 
forme de realisation montree h la figure 7, comprenant 
seulement une bande support 2, il suffit de prevoir une 
seule bobine sur le dispositif annulaire. II est bien 

30 entendu egalement possible de prevoir plus que deux 
bobines suivant le norabre de fils ou bandes support 2 
desires pour la couverture des fils formant 1 ' arae 3 du 
cable. 
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15 



Enfin, la figure 16 raontre schematiqueraent une 
installation pouvant convenir pour la fabrication de la 
forme de realisation montree a la figure 12. Une telle 
installation comprend une machine de tressage du type 
5 illustree par la figure 13 qui est completee par un 
dispositif d' alimentation de grains diamantes 2, tels 
que decrits ci-dessus en rapport avec la figure 12, et 
par des moyens de guidage 27 et 28 du cable lors de' son 
tressage qui permettent de veiller a ce que ces grains 
10 puissent se repartir d'une maniere sensiblement 
uniforme et essentielleraent a la surface des fils 
tresses . 

Corame dispositif d ■ alimentation, on peut faire 
usage d'un dispositif connu, comprenant un entonnier 
aboutissant a une vis d'Archimede qui permet de regler 
tras minutieuseraent le debit d'amene des grains 
diamantes entre les moyens de guidage 27 et 28 a 
l'endroit ou a lieu le tressage des fils. 

Le moyen de guidage conique 28 s'engageant au 
coeur des fils tresses peut dtre remplace par un cable 
porteur axial au cas ou l'on desire fabriquer un cable 
diamante pourvu d'un tel cable, comme par exemple dans 
la forme de realisation illustree par les figures 10 et 
11. 

25 L' invention n'est bien entendu pas limitee aux 

differentes formes de realisation decrites et 
representees ci-dessus aussi bien pour ce qui concerne 
les cables diamantees memes que les installations pour 
les fabriquer. C'est ainsi que par exemple dans la 
forme de realisation suivant les figures 9 a 11, l'on 
pourrait combiner des bandes et fils supports 2. 
Enfin, le cable diamante pourrait etre forma ou 
comprendre des tresses diamantees plattes . 



20 



30 
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RE VEND I CAT I ONS 

1. cable diamante comportant des particules 
diamantees et au raoins deux fils continus (4 & 7) dont 
au raoins un fait partie de 1 ' ame (3) du cable, ces fils 

5 etant associes l'un a 1 ' autre d'une raaniere telle a 
immobiliser les particules diamantees par rapport a 
cette Sme, ce cable etant caracterise en ce que des 
particules de diamants maintenues dans un liant 
metallique (13) s ' etendent d'une maniere sensiblement 
10 uniforme autour de l'axe du cable et font radialeraent 
saillies par rapport a 1 ' ame de ce dernier. 

2. cable suivant la revendication 1, 
caracterisee en ce que, les particules diamantees (1) 
6tant fixees sur une serie de supports (2) espaces sur 

15 I'dme (3) du cable, cette > derniere comprend au moins 
trois fils continus (4 a 7) entrelaces entre lesquels 
sont inseres lesdits supports (2). 

3. cable suivant la revendication 2, 
caracterise en ce que les supports (2) sont formes par 

20 des elements ayant, d'une part, une surface de 
revolution, qui porte les particules diamantees, (1) et 
presentant, d 1 autre part, des chemins de passage (8) 
pour chacun des fils precites (4 a 7) de l'ame (3) du 
cable, ces chemins de passage (8) s 1 etendant 

25 sensiblement parallelement a l'axe du cable. 

4. cable suivant la revendication 3, 
caracterise en ce que les chemins de passage precites 
(8) sont formes par des encoches dans la surface de 
revolution des supports (2), sensiblement de meme 

30 profondeur, s 1 etendant suivant l'axe du cable et a des 
distances angulaires sensiblement constantes 1'une par 
rapport a 1 ' autre . 

5. cable suivant la revendication 4, 
caracterise en ce qu'un liant (10), forme par exemple 
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d'une resine, entoure les fils (4 & 7) dans les 
encoches precitees (8), 

6. cable suivant la revendication 3, 
caracterise en ce que les chemins de passage precites 
5 (8) sont formes de canaux s 1 etendant a travers les 
elements (2), sensiblement parallelement a 1 1 axe du 
cable, a des distances radiales sensiblement constantes 
par rapport a cet axe et des distances angulaires 
sensiblement constantes l'un par rapport a 1* autre. 
10 7. cable suivant la revendication 1, 

caracterise en ce que les particules diamantes (1) sont 
prevues sur un support helicoldal continu (2) 
s 1 etendant autour de 1 ' ame ( 3 ) du cable • 

8. cable suivant la revendication 1, 
15 caracterise en ce que les > particules diamantees (1) 

sont prevues sur un support (2) en forme de fil enlace 
d'une maniere sensiblement uniforme avec I'ame (3) du 
cable. 

9. cable suivant la revendication 8, 
20 caracterise en ce qu'il comprend au moins un fil 

conducteur d' electricite (2) et au moins un fil non 
conducteur d ' electricite (4 a 7) enlace avec le fil 
conducteur, les particules diamantees etant codeposees 
par electrolyse sur le fil conducteur (2) avec un liant 
25 conducteur d ■ electricite (10). 

10. cable suivant la revendication 1, 
caracterise en ce que, l'ame (3) du cable etant forme 
d'un ensemble de fils entrelaces, les particules 
diamantees (1) sont prevus sur des grains ou granules 

30 repartis sensiblement unif ormeraent a la surface de 
cette ame (3) et inseres d'une maniere sensiblement 
immobile entre les fils de cette dernifere. 

11. cable suivant l'une quelconque des 
revendications 1 a 10, caracterise en ce qu'il est muni 
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d'une couche exterieure relativement flexible (10) en 
une matiere plastique par rapport a laquelle les 
particules diamantees (1) font saillie. 

12. Procede pour la fabrication d'un cable 
5 diamante (1)/ suivant l'une quelconque des 

revendications 1 & 11, caracterise en ce qu'il cbraprend 
1 1 association c6te a c6te d'au moins deux fils continus 
(4 & 7) et 1 1 immobilisation de ces particules 
diamantees (1) par rapport a ces fils. 

10 13. Procede suivant la revendication 12, 

caracterise en ce que, dans le cas ou des particules 
diamantees sont prevues sur une serie de supports 
separes (2) destines £ etre espaces sur I'ame (3) du 
cable, on deplace simultanement au moins deux fils 

15 continus (4 a 7) suivant leur direction longitudinale 
en les entrelagant sur une certaine distance de leur 
longueur, en ce qu'on positionne contre 1 • extremite 
arriSre d'une portion de fils entrelaces (9) ainsi 
forraee un support (2) pourvu a sa surface exterieure de 

20 particules diamantees (1) en engageant les fils separes 
(4 a 7), s'etendant en amont de la portion de fils 
entrelac§s, dans ce support (2), en ce qu'on forme 
ensuite en amont de ce support (2) une nouvelle portion 
de fils entrelaces (9) en maintenant ce dernier entre 

25 les deux portions de fils entrelaces consecutives, en 
ce qu'on repute ces deux operations d' entrelacement des 
fils et de positionnement de supports autant de fois 
qu'il soit necessaire en fonction de la longueur 
desiree du cable diamante a fabriquer. 

30 14. Procede suivant la revendication 13, 

caracterise en ce que I'on fait usage d'au moins trois 
fils continus distincts (4 a 7) avec lesquels on forme 
des portions (9) de fils tresses (9) de longueur 
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sensiblement constante entre lesquels on insert des 
supports (2) pourvus de particules diamantees (1). 

15. Procede suivant la revendication 14, 
caracterise en ce que, dans le cas ou les supports (2) 
5 presentent dans leur parol des chemins de passage (8) 
pour les fils (4 a 7) en forme d'encoches, on 
intercalle, au fur et a mesure du tressage de ces fils, 
un tel support (2), apres chaque portion tressee (9) 
d'une longueur predfeterminee, en aval de cette portion, 

10 entre les fils non tresses (4 a 7) aboutissant £ cette 
derniSre, de manifere a ce que chacun de ces fils (4 & 
7) vienne se loger dans une encoche (8) de ce support 
(2) et que ce dernier soit serre entre deux portions de 
fils tresses consecutives • 

15 16. Proc6d§ suivant la revendication 12, 

caracterise en ce que, dans le cas oH le support (2) 
pour les particules diamantees (1) est forme d'au moins 
un fil continu, on enlace ce fil avec au moins un fil 
continu (4 & 7) forraant partie de 1 1 ctrae (3) du cable. 

20 17. Procede suivant la revendication 12, 

caracterise en ce que, dans le cas ou le support (2) 
comprend au moins un fil continu conducteur 
d* electricite, on enlace ce fil avec au moins un fil (4 
£ 7) non conducteur d 1 electricite et on codepose par 

25 electrolyse des particules diamantees (1) et un liant 
conducteur d 1 electricite sur ledit fil conducteur 
d 1 electricity. 

18. Installation pour la fabrication d'un cable 
diamante, notarament cable suivant l'une quelconque des 

30 revendications 1 a 6 et 10, caracterisee en ce qu'elle 
comprend un dispositif de tressage (13 a 23, 25) 
cooperant avec un dispositif d • alimentation (24) pour 
des supports (2) pourvus de particules diamantees, ce 
dispositif d 1 alimentation (24) comportant des moyens 
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permettant d' engager ces supports (2) avec les fils 4 a 
7 en aval du dispositif de tressage pour que ces 
supports soient inserres entre ces fils tresses (4 & 

7). 
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